19) REPUBIJQUE FRANCAISE 

INSTITUT NATIONAL 
0E LA PRGPRIETE INDUSTRIELLE 



W° de publication 
(A n'utiliser que pour 
le cfassement et les 
commandes de reproduction). 



PARIS 



v£J/ N° d'eweyistremem national . 73.15059 

(A utiiiser pour les paiements d'annuites, 
tes demand es de copies officielles et toutes 
autres correspondances avec l*I.N.P.I.) 



DEMAND E 
DE BREVET D'INVENTION 



1 re PUBLICATION 



(22) 
01) 



Date de d<§pdt J 

Date de ia mise a la disposition du 
public de la demande 



19 avril 1973, a 14 h. 

B.O.P.I. — «Listes» a 46 du 15-11-1974. 



(5j) Classification Internationale (Int. CI.) D 02 g 1/02. 
(7j) Deposant : CHAVANOZ S.A., residant en France. 



(73) Titulaire : idem (7l) 

(74) Mandataire : 



54) Disposrtrf de iancement du fil sur une machine de texturation par fausse torsion. 



(72) Invention de : Jean Venot. 
(33) (32) (3j) Priority conventionnelle : 



Vente des fascicules a 1'IMPRIMERIE NATIONALE. 27, rue de la Convention - 75732 PARIS CEDEX 15 



V -CD OOOo a an A 1 i ^ 



2226489 



La preseute invention concerr.e tine machine de traitement d'un fil 
textile et en particulier des moyens de transfer:: de fil d'un poste d 1 alimen- 
tation jusqu'a un poste de reception, a ncavers des organes de traitement; 

Kile concerae plus particuli eremen t des moyens de transfert sur une 
machine presentant un encombrement important. spec/ a lament en hauteur, telle 
qu ! un metier pour le traitement par fausse torsio;: fixee. 

On salt qu'un metier de fausse torsion fixee ccrcporte deux organes 
de chauffage appele*s couramment fours, disposes gener element dans le prolonge- 
ment l'un de 1 'autre. Afin de diminuer 1 1 enoco.br ez&aikt en hauteur, on a cons- 
truit des metiers comportant deux c8tes distincts, l'un des cotes comprenant 
les cantres pour les bobines d 1 alimentation et les organes de reception et 
V autre c5te comprenant les organes de traitement (fours, broches) ainsi que 
les deli^reurs. Les deux cotes du metier sont relics par une plate-forme sur 
laquelle peut circuler 1 'operateur, le trajet des fils passant sous la plate- 
forme et au sommet du metier, au-dessus de la tete de l'operateur. 

Cependant, avec V augmentation des vitesses de traitement, on a £te 
conduit a allonger les fours afin de conserve un temps de chauffage suffi- 
sant. L'allongement des fours se traduit par une augmentation de la hauteur 
des metiers, de sorta que l'operateur ne peut: plus avoir acces a la partie 
haute du metier, dans -des conditions de travel ncrmales.. Or, pour le passage 
du fil tout au moins. 1 1 acces a la partie haute du metier serait n£cessaire . 
En outre, le passage dune serie de fils a travers les organes de traitement 
est une operation delicate, longue et fastidieuse, qu'il est avantageux de 
simplifier tout en reduisant la part de travail de 1'opSrateur. 

La pr£sente invention se propose d T apporter une solution aux pro- 
blemes ci-dessus, Slle concerne une machine pour le traitement de fil par 
fausse torsion, comportant pour chaque position de travail un poste d'alimen- 
tation, un premier delivreur, un premier organs de chauffage, un organe de 
fausse torsion, un deuxieme delivreur, un deuxieme organe de chauffage muni 
d'un canal chauffant de passage du fil, sensib lament rectiligne, un troisieme 
delivreur situe dans I'axe du canal de passage du fil et an poste de reception 
du fil traite, au moins une partie du deuxieme organe chauffant et le troisie- 
me delivreur pouvant ne pas etre acc-assibles dlrectement par l'operateur , 
caracterisee'par le fait qu'elle comprend, pour la raise en place du fil, sur 
chaque position de travail, des moyens de transport pneumatique du fil, a 
partir de la sorrrie du deuxieme delivreur, sensiblement juscu'au poste de 
reception. 

Selon une forme de realisation prdferentielle, les moyens de trans- 
port pneumatique comprennent en cbmbinaison les elements suivants : 
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- un premier organe d' aspiration aux dechets capable d'aspirer le 
fil k la sortie du deuxieme dElivreur, 

- des moyens d 1 introduction du fil dans le canal du deuxieme organe 
chauffant, ' 

- des moyens pour faire circuler un. courant de fluide dans le canal 
du deuxieme organe chauffant, ce courant gtant suffisamment puissant pour 
transporter le fil en parcours libre a travers le troisieme d£livreur en posi- 
tion ouverte et au-dela, 

- un tube de transport pneumatique pre*sentant une embouchure situ£e 
a proximity et en aval du troisieme de*livreur et une sortie debouchant au voi- 
sinage du poste de reception. 

Event uellement, a proximity du poste de reception, il est prevu un 
deuxieme organe d f Evacuation aux > dechets. 

Le fluide de transport est avantageusement un fluide gazeux, de pre- 
ference de I'air comprime\ 

Avantageusement, les moyens d T introduction du fil dans le canal du 
deuxieme organe chauffant et les moyens pour faire circuler un courant de 
fluide dans ledit canal, sont couples. lis sont alors r£alise*s sous la forme 
d'une t§te de soufflage, mobile, situee a l f entr£e du deuxieme organe chauf- 
fant. Elle est muni e d'un conduit de soufflage et d'un guide-fil positionnant 
le fil au-dessus de I'orifice de sortie du conduit de soufflage. La tgte peut 
occuper une position de marche et une position d f arr£t. En position de marche, 
I'orifice de sortie est situe* face au canal de passage du deuxieme organe 
chauffant et le fluide est alimente" dans le conduit de soufflage. Selon une 
forme de realisation pr£ferentielle, la t§te de soufflage pivote autour d'un 
axe creux sensiblement parallele k l'axe du canal du deuxieme organe chauf- 
fant. L'arrivee de fluide, jusqu'au conduit de soufflage de la t§te, s'effec- 
tue par l'axe creux etun canal perce* dans I'epaisseur de l f axe creux, ledit 
canal communiquant avec le conduit de soufflage lorsque la t§te est en posi- 
tion de marche. La tSte de soufflage peut desservir deux positions de travail 
adjacentes. 

Avantageusement, 1" extremity aval du tube de transport pneumatique 
prEsente un erobout sur lequel est adaptable, de facon amovible, la tSte d' as- 
piration d'un pistolet pneumatique de manipulation du fil. Dans ce cas, la 
force d'entralnement du fil a travers le tube de transport, peut Stre creee 
par la seule force d' aspiration du pistolet pneumatique, lequel est relie a 
un receptacle a dechets. L f accrochage du fil sur le support de reception ac- 
cessible a I'operateur s f effectue alors avec le pistolet pneumatique de mani- 
pulation apres 1'avoir d£solidarise\ de l f embout du tube de transport. Le pas- 
sage du fil sur la premiere par tie du parcours, accessible a I'operateur et 
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non desservie par les moyens de transport pneumatique 3 s'effectue de facon 
habituelle, par exeraple raanuellement . 

Mais 1* invention sera mieux comprise a l'aide de l'exemple et des 
-figures suivants, donnas a titre illustratif mais non limitatif . 

- La figure 1 repre-sente schema tiquement un metier de fausse torsion 
fix£e selon 1' invention. 

- La figure 2 est une vue en coupe d T une t§te de soufflage de f lui- 
de constituant l r un des moyens faisant partie de 1 'invention. M 

Le metier de fausse torsion repr£sente* a la figure 1 est du type 
coraportant deux cSte"s separds 1 et 2, relies par une plate-forme 3 sur la- 
quelle peut circuler I'opdrateur. Le cote" 1 porte des cantres 4 pour les bo- 
bines d 'alimentation telles que 5 et des organes de reception 6, des fils 
traitds.Le cSte" 2, pour chaque position de trait ement, porte un pre- 
mier d£livreur 7, un premier organe chauffant represented sous la forme d'un 
four courbe 8, un organe de fausse torsion : broche 9, un deuxieme delivreur 
10, un deuxieme organe chauffant : four 11, muni d'un canal chauffant de pas- 
sage du fil 12, rectiligne, et un troisieme delivreur 13 situe* dans le pro- 
longement du canal 12. 

. Selon .I'inyention, le metier comporte des moyens de transport pneu- 
matique du fil a partir de la sortie du deuxieme delivreur jusqu'au poste de 
reception. Ces moyens comprennent : une te*te de soufflage 14 situee a la base 
de 1' organe chauffant 11 et envoyant de I'air comprime dans le canal chauf- 
fant 12, un organe aspirant 15 de mise aux dechets capable d'aspirer le fil 
entre le delivreur 10 et I'organe chauffant 11, un tube de transport pneuma- 
tique 16 s'etendant sensiblement a partir du delivreur 13 jusqu f au voisinage 
d'un poste de reception 6, et un pistolet d' aspiration mobile 17, adaptable 
de fa$on amovible a 1'extremite aval du tube 16. Un coupe-fil peut etre prevu 
sur le trajet du fil allant de la tete de soufflage 14 a I'organe d'aspira- 
tion 15. Avantageusement, le coupe-fil est solidaire de la tete 14. 

La tete de soufflage 14, visible de facon plus detaillee sur la fi- 
gure 2, .est montee .pivot ante autour d'un axe creux IS fixe par exemple sur 
l'organe chauffant 11 et solidaire d'un conduit d'amenee d'air comprime 19. 
La tete de soufflage est munie d'un conduit de soufflage 20 pouvant §tre re- 
He" a I'ale'sage 21 de l'axe creux par un conduit lateral 22 perce dans 1 T £- 
paisseur de l'axe creux. La communication entre les conduits 20 et 22 se fait 
lorsque la t£te est en position de marche. Le conduit de. soufflage 20 debbu- 
che par un orifice 23 qui, en position de marche, est situe face au canal 12. 
Un guide-fil 24, dispose a la sortie du conduit 20, pennet de positionner le 
fil au-dessus de 1 'orifice 23. Le pivotement de la tete de "distribution 14 est 
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commands par la tige de manoeuvre 25. Avantageusement, par pivotement dans de; 
directions opposes, la tete de soufflage dessert deux canaux chauffants 12 
et 12' de deux fours adjacents 11 et 11'. Dans ce cas, elle est pivotante au- 
tour d ! un axe Equidistant des canaux 12 et 12 1 . 

Le tube de transport 16, coude* a 90° , coraporte un troncon horizon- 
tal et un troncon vertical. Son entree comporte une embouchure 26 situee dans 
le prolongement du canal 12. Sa sortie est munie d'un embout 27 sur lequel est 
adaptable la tSte d 1 aspiration d'un pistolet pneumatique de manipulation 17. 

Le lancement du fil sur le metier de fausse torsion seloh I'exerople, 
s'effectue de la facon suivante : 

- Le fil F, en provenance des bobines d f alimentation 5, est passe 
manuellement dans le premier delivreur 7, le four courbe 8, la broche 9, le 
deuxieme delivreur 10, dans le guide 24 de la t§te de soufflage 14 laquelle 
^>st en position d'arrSt puis, apres passage autour de l'embarrage 26, il est 
pris par l'organe d'aspiration aux d£chets 15. On met en marche le metier. Le 
fil, texture" et normalement delivre" par 10, est envoye* aux dechets par l'or- 
gane 15. Le pistolet 17, branch^ sur I'erabout 27, est mis en action. La tete 
de soufflage 14 est placee en position de marche, le fil est coup£ entre le 
guide 24 et 1 ' embarrage 26. A mesure qu'il est d£bite* par 10, le fil est en- 
tratng a travers le canal. 12 par I 1 air comprime' " eject e" de la t§te de souffla- 
ge ; la force de propulsion est telle que le fil, a la sortie du canal 12, 
continue a se mouvoir dans I'aace du canal. II traverse le delivreur 13 en po- 
sition ouverte, c'est-a-dire qu'il passe entre le rouleau entratneur 28 et le 
presseur a laniere 29 qui constituent, le delivreur 13. A. la sortie du deli - 
vreur 13, le ^fil est aspire* par l'embouchure 26, subit un renvoi a 90°, est 
pris en charge par le tube 16, puis par le pistolet 17, et il est euvoy€ aux 
dechets. On met alors le delivreur 13 en position de marche et la tSte de 
soufflage 14 en position d'arrSt. Le pistolet 17 est desolidarisS de I'embout 
27. Le fil de"bitg par 13 et aspire* par le pistolet 17, est transports au 
.moyen du pistolet jusqu'a un poste de reception- 6 ou il est accroch£ sur un 
support 30. Le lancement du fil est terming. Le pistolet 17, dont 1' action 
est arretee, peut etre mis en place a la sortie du tube 16 de la position de 
travail suivante, pour la mise en place du fil sur cette position. 

Evidemment, rinvention ne se liraite pas a 1'exemple decrit mais 

peut^comporter de nombreuses variantes de realisation, tant en^ce qui concerne 
la tete de soufflage que le tube de transport. Ainsi, on pourrait utiliser 
corame tube de transport un tube dans lequel le courant de .fluide transporteur 
serai t fourni par une buse d' aspiration-souf f lage placee iramediatement en 
aval de 1 T embouchure. 

L'invention est applicable au tra-itement par fausse torsion de tous 
fils thermoplastiquee. 
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RE VEKDI C A T I ONS 

1. Machine pour le traitement d f un fil par fausse torsion, compor- 
tant pour chaque position de travail un poste d f alimentation, un premier de- 
livreur, un premier organe de chauffage, un organe de fausse torsion, un deu- 
xieme delivreur, un deuxieme organe de chauffage muni d'un canal chauffant de 
passage du fil sensibleraent rectiligne, un troisieme delivreur situe" dans 
l B axe du canal de passage du fil et un poste de reception du fil traite, ca- 
ract£rise*e par le fait que chaque position de travail comprend pour la mise 
eri' place du fil des moyens de transport pneumatique 'du fil a partir de la 
sortie du deuxieme delivreur jusqu'au voisinage du poste de reception. 

2. Machine selon la revendication 1, caracterisee par le fait que 
les moyens de transport pneumatique comprennent en combinaison les Elements 
sulvants : 

- un organe d 1 aspiration aux dechets capable d T aspirer le fil a 
la sortie du deuxieme delivreur, 

- des moyens d 1 introduction du fil dans le canal chauffant du 
deuxieme organe chauffant, 

- des moyens pneumatiques de transport du fil dans le canal 
chauffant. du deuxieme . organe chauffant, a travers le troisieme delivreur en 
position ouverte et au-dela, 

- un tube de transport pneumatique presentant une embouchure 
situge a proximite* et en aval du troisieme delivreur et une sortie debouchant 
au voisinage du poste de reception. 

3. Machine selon la revendication 2, caracterisee par le fait qu' 
elle comprend un deuxieme organe d f aspiration aux dechets pour le fil sortant 
du tube de transport pneumatique, 

4. Machine selon I'une des revendications 2 et 3, caracterisee par. 
le fait que les moyens d ' Introduction du fil dans le canal chauffant du deu- 
xieme organe chauffant et les moyens de transport du fil dans ledit canal, a 
travers le troisieme delivreur et au-dela, sont formes par le meme element 
constltue par une tete de soufflage d*un .jet de fluide placee a l'entree du 
canal chauffant du deuxieme organe chauffant. 

5. Machine selon la revendication 4, caract£risee par le fait que 
la tSte de soufflage peut occuper une position d'arre*t et une position de 
tnarche dans laquelle elle est placee face a l'entree du canal chauffant du 
deuxieme organe chauffant. 

6. Machine selon la revendication '4, caract£rise*e par le fait que 
la t§te de soufflage est munie d'une guide-fil positionnant le fil au-dessus 
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de l'orific'e de sortie du jet de fluide. 

7. Machine selon I'une des revendications 3 a 6, caracterisee par 
le fait que le deuxieme organe d'aspiration aux dechets est un pis tolet mo- 
bile de manipulation adaptable de facon amovible a l f extremity aval du tube 
de transport et provoquant Inspiration du fil dans le tube de transport. 
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